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эксплуатации, эффективность при этом зависит от полноты БД и 
квалификации персонала, контролирующего верификацию. 
 
МАТЕМАТИЧНА МОДЕЛЬ ОЧИЩЕННЯ КОЛОШНИКОВОГО 
ГАЗУ У СКРУБЕРІ МОКРОГО ОЧИЩЕННЯ 
М. Є. Махсма, магістрант, ДВНЗ «ПДТУ», 
В. П. Кравченко, доцент, канд. техн. наук, ДВНЗ «ПДТУ» 
На більшості металургійних підприємств для очищення 
колошникового газу доменних печей (ДП) використовується 
комбіноване газоочищення на основі скрубера мокрого очищення. 
Кожна ДП має свою індивідуальну систему очищення. Кількість 
колошникового газу на виході ДП постійно коливається, а очищення 
відбувається з постійними витратами води і певним способом її подачі 
в скрубер. Такий спосіб потребує великої кількості води на очищення, 
що збільшує собівартість процесу очищення. В роботі, шляхом 
побудови математичної моделі скрубера і програмного моделювання 
його роботи, підбирається такий спосіб подачі води на очищення, який 
дозволяє більш ефективно виконувати очищення колошникового газу з 
мінімізацією витрат води.  
 
ОПТИМІЗАЦІЯ ДОЛІ ПОВЕРНЕННЯ АГЛОМЕРАТУ В 
АГЛОШИХТУ 
В. Н. Майстренко, магістрант, ДВНЗ «ПДТУ», 
В. П. Кравченко, доцент, канд. техн. наук, ДВНЗ «ПДТУ» 
При виробництві агломерату перед підготовкою до спікання у 
аглошихту додають частину (долю) α аглоспеку (повернення), яка 
утворюється після його грохочення. Збільшення долі α повернення 
покращує газопроникливість аглошихти на агломашині (АМ) і тому 
збільшує продуктивність машини по аглоспеку Qсп, але зменшує 
кількість готового агломерату Qагл, оскільки: 
Qагл = (1- α) Qсп; 
Збільшення Qсп при збільшення газопроникливості шару 
аглошихти на АМ пояснюється тим, що це призводить до збільшення 
кількості повітря, яке проходить через шар шихти, а значить 
збільшується вертикальна швидкість спікання. При цьому відбувається 
зменшення перепаду тиску ∆Рш на шарі аглошихти. Таким чином, 
виникає задача знаходження такої величини долі повернення α, яка дає 
максимальну величину Qагл продуктивності АМ по агломерату.  
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Один із можливих варіантів вирішення цієї задачі є знаходження 
зв’язку між падінням перепаду тиску ∆Рш на шарі аглошихти, яка 
спікається, і параметрами цієї шихти. В даній роботі для знаходження 
оптимального значення α були використані залежності між ∆Рш і 
властивостями шихти на основі формул Дарсі-Вейсбаха та Ергуна. 
Математичне моделювання цих залежностей дало змогу визначити 
долю повернення α в залежності від властивостей шихти та параметрів 
ексгаустера АМ, яка дає максимальний вихід готового агломерату.  
 
ПРИМЕНЕНИЕ НЕЙРОННОЙ СЕТИ В СОЧЕТАНИИ С 
МАТЕМАТИЧЕСКИМИ МОДЕЛЯМИ ДЛЯ РЕГУЛИРОВАНИЯ 
ПОВЕРХНОСТИ ЛИСТОВОГО ПРОКАТА 
В. Е. Гончаренко, магистрант, ГВУЗ «ПГТУ», 
Л. А. Добровольская, доцент, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
При прокатке толстого листа важнейшими параметрами являются 
плоскостность (отсутствие волнистости) и профиль (постоянство 
заданной разнотолщинности по ширине вдоль всей длины листа). 
Механизм возникновения неплоскостности раската объясняется 
неравномерностью его вытяжек в различных продольных сечениях по 
ширине полосы, что приводит к появлению дополнительных 
напряжений. В зонах повышенного обжатия возникают напряжения 
сжатия, а в менее обжатых частях полосы – напряжения растяжения. 
Управление профилем и формой листа является комплексной 
задачей, для решения которой используются как средства 
автоматического контроля и регулирования технологических 
параметров, так и различные исполнительные органы которыми 
оснащается прокатный стан. При наличии таких органов задача АСУ 
ТП состоит в надлежащей организации соответствующих воздействий 
на величину и форму зазора нагруженных валков стана. 
В системе регулирования профиля и плоскостности листа, 
построенной на базе ЭВМ, должны компенсироваться упругая 
деформация валковой системы в зависимости от ширины листа, 
удельного усилия прокатки от листа к листу, а также неравномерность 
термической деформации и износ валков. Упругая деформация валков 
определяется основным усилием прокатки, усилием противоизгиба 
валков и контактным давлением между рабочими и опорными 
валками. Также профиль листов зависит от точности установки растра 
валков, профиля межвалкового зазора листа. Все эти факторы должны 
учитываться математическими моделями. 
